TUGAS AKHIR

PERANCANGAN KESEIMBANGAN LINTASAN PRODUKSI
MENGGUNAKAN METODE RANKED POSITIONAL

WEIGHTS DAN PENDEKATAN SIMULASI
(STUDI KASUS PADA PT WIJAYA PANCA SENTOSA FOOD)

Ditulis untuk memenuhi sebagian persyaratan akademik
guna memperoleh gelar Sarjana Teknik Strata Satu

Oleh:
NAMA : HENGKY KURNIAWAN SALIM
NPM : 03320100003

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI
UNIVERSITAS PELITA HARAPAN
SURABAYA
2013



AT, PERNYATAAN KEASLIAN KARYA TUGAS

Saya mahasiswa Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri
Universitas Pelita Harapan Surabaya,

Nama Mahasiswa : Hengky Kurniawan Salim
Nomor Pokok Mahasiswa  : 03320100003

Dengan ini menyatakan bahwa karya tugas akhir yang saya buat dengan judul
“PERANCANGAN KESEIMBANGAN LINTASAN PRODUKSI
MENGGUNAKAN METODE RANKED POSITIONAL WEIGHTS DAN
PENDEKATAN SIMULASI (STUDI KASUS PADA PT WIJAYA PANCA
SENTOSA FOOD)“ adalah :

1) Dibuat dan diselesaikan sendiri, dengan menggunakan hasil kuliah, tinjauan
lapangan dan buku-buku serta jurnal acuan yang tertera di dalam referensi pada
karya tugas akhir saya.

2) Bukan merupakan duplikasi karya tulis yang sudah dipublikasikan atau yang
pernah dipakai untuk mendapatkan gelar sarjana di universitas lain, kecuali
pada bagian—bagian sumber informasi dicantumkan dengan cara referensi yang
semestinya.

3) Bukan merupakan karya terjemahan dari kumpulan buku atau jurnal acuan yang
tertera di dalam referensi pada karya tugas akhir saya.

Kalau terbukti saya tidak memenuhi apa yang telah dinyatakan di atas, maka karya

tugas akhir ini batal.

Surabaya, 29 November 2013

Vang membuat pernyataan

METERAI 444
TEMPEL 4@
Tk i oy

E2616ABF707459795

5

ENAM RISU KUPIAH

6000



FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI

PERSETUJUAN DOSEN PEMBIMBING TUGAS AKHIR

PERANCANGAN KESEIMBANGAN LINTASAN PRODUKSI
MENGGUNAKAN METODE RANKED POSITIONAL WEIGHTS
DAN PENDEKATAN SIMULASI
(STUDI KASUS PADA PT WIJAYA PANCA SENTOSA FOOD)

Oleh:
.Nama : Hengky Kurniawan Salim
NPM : 03320100003
Program Studi : Teknik Industri
Peminatan : Manajemen Industri

Telah diperiksa dan disetujui untuk diajukan dan dipertahankan dalam Sidang
Tugas Akhir guna memperoleh gelar Sarjana Teknik Strata Satu pada Program

Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri Universitas Pelita Harapan
Surabaya.

Surabaya, 29 November 2013
Menyetujui :

Pembimbing Co-Pembimbing/Supervisor

(Prof. Dr. Ir. Kuswara Setiawan, M.T.) usia Permata S H, S.T.. M.Eng.

Program Studi




PERSETUJUAN TIM PENGUJI TUGAS AKHIR

Pada 17 Desember 2013 telah diselenggarakan Sidang Tugas Akhir untuk
memenuhi persyaratan akademik guna mencapai gelar Sarjana Teknik Strata Satu
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri Universitas Pelita

Harapan Surabaya, atas nama:

« Nama : Hengky Kurniawan Salim
NPM : 03320100003
Program Studi : Teknik Industri
Fakultas : Teknologi Industri

termasuk ujian Tugas Akhir yang berjudul "PERANCANGAN KESEIMBANGAN
LINTASAN PRODUKSI MENGGUNAKAN METODE RANKED POSITIONAL
WEIGHTS DAN PENDEKATAN SIMULASI (STUDI KASUS PADA PT
WIJAYA PANCA SENTOSA FOOD)” oleh tim penguji yang terdiri dari:

Nama Jabatan dalam Tim Penguji Tanda Tangan
1. Prof. Dr. Ir. Kuswara Setiawan, M.T. ,sebagai Pimpinan Sidangwj

2. Johan Kristanto Runtuk, S.T., M.T. ,sebagai Penguji 1

3. Lusia Permata S H, S.T., M.Eng. ,sebagai Penguji 2

Surabaya, 17 Desember 2013



ABSTRAK

Hengky Kurniawan Salim (03320100003)

PERANCANGAN KESEIMBANGAN LINTASAN PRODUKSI
MENGGUNAKAN METODE RANKED POSITIONAL WEIGHTS DAN
PENDEKATAN SIMULASI (STUDI KASUS PADA PT WIJAYA PANCA
SENTOSA FOOD)

(xv + 90 halaman: 36 gambar; 16 tabel; 5 lampiran)

Penelitian ini bertujuan untuk menyeimbangan lintasan produksi pada PT
Wijaya Panca Sentosa Food. Pada penelitian ini dilakukan pengukuran waktu pada
masing-masing proses produksi dan menganalisis tingkat bottleneck, serta
keseimbangan lintasan produksi di dalam sistem yang sekarang. Setelah
mengetahui waktu proses produksi, tingkat bottleneck, dan keseimbangan lintasan
produksi pada sistem sekarang, akan dilakukan usulan perbaikan terhadap
keseimbangan lintasan produksi.

Pengumpulan data dilakukan dengan observasi, wawancara, dokumentasi,
dan studi pustaka. Data diolah menggunakan uji keseragaman dan kecukupan data,
distribution fitting, pembuatan simulasi model menggunakan software Arena, uji
independensi sampel, verifikasi dan validasi model, serta menilai dan memperbaiki
keseimbangan lintasan produksi menggunakan metode Ranked Positional Weights
(RPW) dan pendekatan simulasi.

Berdasarkan hasil penelitian diperoleh keseimbangan lintasan produksi awal
sebesar 59,99% dengan jumlah 6 stasiun kerja. Perbaikan menggunakan metode
RPW dan didapatkan jumlah stasiun kerja yang optimal sebanyak 3 stasiun kerja
dengan keseimbangan lintasan produksi sebesar 81,35%. Berdasarkan persentase
utilisasi dibuat usulan perbaikan terhadap jumlah mesin dan operator dan
didapatkan stasiun kerja yang optimal sebanyak 3 stasiun kerja dengan
keseimbangan lintasan produksi sebesar 94,64%.

Referensi: 20 (1982 — 2013)



ABSTRACT

Hengky Kurniawan Salim (03320100003)

ASSESSING AND EVALUATING PRODUCTION LINE BALANCING
USING RANKED POSITIONAL WEIGHTS METHOD AND SIMULATION
APPROACH (A CASE STUDY OF PT WIJAYA PANCA SENTOSA FOOD)

(xv + 90 pages: 36 figures; 16 tables; 5 appendices)

The research objective is to balance the production line in PT Wijaya Panca
Sentosa Food. This research conduct a stopwatch time study in each process,
analyzing the bottleneck in the system, and the line balance efficiency in current
system After the data have been gathered relating to the current production system,
this research will evaluate and improve the line balance efficiency based on the
current production system’s performance.

Data collection gathered through observation, interview, documentation, and
literature studies. The data processed using control chart and data adequacy test,
distribution fitting, creating the simulation model using Arena simulation software,
independent sample test, model verification, model validation, assessing and
evaluating the line balance efficiency using Ranked Positional Weights (RPW)
method and simulation approach.

Based on the result, the line balance efficiency in the current production
system is 59,99% with 6 workstations in the system. Improvement of the workstation
using RPW method resulting 81,35% line balance efficiency with 3 workstations in
the system. Improvement made again based on simulation evaluation on the
machines and operator’s utilization. The improvement result 94,64% line balance
efficiency with 3 workstations in the system.

References: 20 (1982 — 2013)
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